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Dupuis in Paris. 


Maſchine zur Fabrikation von Holzſtiften. 
Von Johann Zeidler. 

Das neue Verfahren bei der Herſtellung von Holzſtiften für 
Schuhmacher, bei welchem dieſe Maſchine in Anwendung kommt, 
beſteht der Hauptſache nach darin, daß die Spitzen an den Stiften 
nicht wie bisher durch Hobeln oder Fräſen, ſondern durch Drehen 
erzeugt werden, wodurch dieſelben nicht uur viel reiner und ſchärfer 
wie bisher, ſondern auch ungemein ſchnell verfertigt werden können. 
Mau geht dabei folgendermaßen zu Werke: das zu verwendende 
Holz iſt meift Scheiterholz (von Ahorn oder Birke), welches auf ge- 
wöhnlichen Kreisſägen in Scheiben zerſchnitten wird, die der doppel⸗ 
ten Länge der Stifte entſprechen, welche gerade erzeugt werden ſollen. 
Dieſe Scheiben werden ſodann auf die Spitzmaſchine gebracht, die in 
beiſtehender Zeichnung Fig. 1 u. 2 abgebildet iſt. Aiſt ein Nad, wel⸗ 
ches einen ſehr breiten Radkranz beſitzt, an dem ſich zwei aufſtehende 


deſto reiner werden die Spitzen, wie das überhaupt beim Holzdrehen 
der Fall iſt. Die Spitzen werden nun dadurch erzeugt, daß man 
mit einem Spitzmeifel Nuten in die Holzſcheiben eindreht und 
zwar eine neben der andereu. Zu dieſem Zwecke iſt ein Support 
C vorhanden, der ebenſo wie ein gewöhnlicher Drehbank-Support 
conſtruirt iſt. An der einen Leitſpindel des Supports, die parallel 
mit der Fläche des Rades A läuft, iſt ein Sperrrad D aufgeſteckt, 
welches neben Fig. 1 beſonders abgebildet iſt. In dieſes Sperrad 
greift ein Sperrhaken e, der durch einen Fußtritt ausgehoben wer— 
deu kann. 

Jedesmal nachdem eine Nute eingedreht iſt, wird der Sperrhaken 
ausgehoben, und das Sperrrad um einen Zahn weiter gerückt, wo⸗ 
durch die Entfernung der eingedrehten Nuten von einander ganz 
gleich wird. Um Stifte von verſchiedener Größe zu erzeugen, ſind 
verſchiedene Sperrräder mit größeren und kleineren Zähnen nöthig, 
die nach Beparf an die Leitſpindel geſteckt werden. Ebenſo dient 
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Zargen a befinden; der Zwiſchenraum zwiſchen dieſen beiden dient 
den Holzſcheiben als Unterlage und muß daher ſehr eben ſein. Zum 
Befeſtigen der Holzſcheiben dienen Klemmſchrauben oo, welche an 
der innern Seite des Nadkranzes angebracht ſind. Um dem ganzen 
Rade mehr Feſtigkeit zu geben, iſt es rückwärts mit eiſernen Streben 
verſehen, wie aus Fig. 1 erſichtlich if. Das Nad A, welches ca. 6 
Fuß im Durchmeſſer hat, ſteckt auf einer Welle W und iſt mit zwei 
Riemenſcheiben B in Verbindung, durch welche es in Bewegung ge⸗ 
ſetzt wird. Dieſe Bewegung muß ziemlich raſch, wenigſtens 250 


für jede andere Stiftgröße ein anderer Meiſel mit einer ſchärferen 
oder ſtumpferen Spitze; der Meiſel kann entweder blos eine Spitze, 
oder die Form eines Gewindeſtahles (Schraubenſtahl) haben, wodurch 
zu gleicher Zeit mehrere Nuten eingedreht werden können. Die Holz⸗ 
ſcheiben, welche in dem Nadkranze eingeſpannt ſind, brauchen nicht 
erſt abgedreht zu werden, da fie auf dem Kreisſägentiſche ſchon ganz 
gleich dick geſchnitten find und auf der ebenen Fläche des Radkranzes 
aufliegen. Hat man die Nuten über die ganze Fläche des Radkranzes 
eingedreht, wozu kaum ½ Stunde benöthigt wird, fo werden die 


Umdrehungen per Minute fein, denn je größer die Geſchindigkeit iſt,, Scheiben herausgenommen und umgekehrt, weil fie bekauntlich fo 
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dick ſind, wie zwei Stifte lang, und werden dann ebenfalls auf der 
Rückſeite eingedreht. Sodann nimmt man ſie ganz heraus und 
ſchneidet ſie auf dem Sägentiſche genau in der Mitte durch, wodurch 
man zwei eingedrehte Scheiben bekommt. Wenn man zweiſpitzige 
Stifte erzeugen will, ſo werden blos einfache Nuten eingedreht; will 
man jedoch vierſpitzige Stifte erzeugen, ſo muß unter einem rechten 
Winkel eine zweite Reihe von Nuten ebenſo eingedreht werden. Zu 
dieſem Ende werden die Holzſcheiben uicht gleich in den Nadkranz 
geſpannt, ſondern man fpannt fie in eiſerne Rahmen G, die mit 
Klemmſchrauben verſehen find und welche in den Radkranz eingeſpannt 
werden. Hat man dann die erſte Reihe von Nuten eingedreht, ſo 
werden die Rahmen herausgenommen, um 90 Grade umgedreht und 
wieder eingefpannt und dann eine zweite Reihe von Nuten übe 
Kreuz ſowohl auf der Borberfeite als Rückſeite eingedreht. Die au 
dieſe Art entſtandenen Scheiben werden alsdann gefpalten, welche 
Arbeit mit den bisher üblichen Spaltemeſſern verrichtet wird, die ſich 
von den gewöhnlichen Spaltemeſſern nur dadurch unterſcheiden, daß 
ihre Schneiden nach der Form der eingedrehten Nuten gekrümmt 
find. Wenn die Stifte geſpalten find, fo findet man an denfelben 
noch einige Fäſerchen, welche vom Spalten herrühren; dieſe werden 
dadurch entfernt, daß man die fertigen Stifte in eine Scheuertonne 
bringt, wo ſie durch einen Quirl umgedreht werden; durch die gegen⸗ 
ſeitige Reibung werden ſie vollkommen ſchön und glatt. Die auf 
dieſe Art erzeugten Holzſtifte zeichnen ſich vor allen bisher gefertig⸗ 
ten dadurch aus, daß ſie ganz reine Spitzen haben, was durch das 
Hobeln und Fräſen nicht erzielt, durch das Drehen aber zur größ⸗ 
ten Vollkommenheit gebracht werden kann. 


Ueber Blechfabrikation. 
Von W. Gerſcha, k. k. Eifenwerksverwalter in Ebenau. 


Für die erſten Stadien der Feinblechfabrikation, das Schienenziehen 
und Flammeln oder Stürzen, ſowie für die Erzeugung von Grob⸗ 
blech wird in Ebenau die Ueberhitze der Abſchweißfeuer benutzt, und 
für die Vollendarbeit beſteht ein beſonderer Flammenofen. Dieſer 
war früher mit einem Treppenroſt für Torf und Torfklein, ſowie 
mit Oberwind verſehen, und im Durchſchnitt berechnete ſich der Ver— 
brauch an leichteren Torfſorten auf 375 Cubikfuß in 24 Stunden 
bei einer Erzeugung von 2020 Pfd., d. i. 1 Ctr. auf 18,45 Cubik⸗ 
fuß oder 175 Pfund, das Gewicht eines Cubikfußes Torf zu 9 ½ 
Pfd. angenommen. 

Die Vortheile der Windzuführung waren namentlich, daß das 
Wärmen ſelbſt ſtärkerer Blechſorten beſchleunigt und daß im Herde 
die Flamme durch Einlaſſen von Wind momentan beſeitigt 
werden konnte, um zur Arbeit nach Bedürfniß zu ſehen, daß 
daher ein einſeitiger Abzug der Flamme genügte. Der weſentliche 
Nachtheil jedoch, daß in der Windrichtung das Pflaſter der raſchen 
Zerſtörung ausgeſetzt war und daß bei aller Sorgfalt und Aufmerk⸗ 
ſamkeit die theilweiſe Orydation der Bleche nicht zu verhüten war, 
gab Veranlaſſuug, den Oberwind durch natürlichen Luftzug zu er⸗ 


ſetzen. ' 


Bei dem neuen Flammenofen wird die Flamme durch zwei an 
der Arbeisthüre befindliche Schlitze niedergezogen und von da durch 
zwei Seitencanäle dem Schoruſtein zugeführt. Da die Flamme dem 
Zuge folgend den ganzen Herd ausfüllt, ſo wäre es allerdings nicht 
möglich, in dieſem Raume die nothwendigen Arbeiten mit Sicherheit 
vorzunehmen, weil man zum Beſetzen und Ausarbeiten nicht ſehen 
würde. Dies wird aber ermöglicht durch ein im erſten Drittel der 
Herdlänge aufgeſetztes gußeiſernes Knierohr, welches über dem Ge⸗ 
wölbe an der Mündung durch einen Schieber ſchließbar iſt, wie der 


beiſtehende Holzſchnitt zeigt. Dieſer Schieber wird mittelft einer ne⸗ 
ben der Arbeitsthüre angebrachten Zugſtange mit Hebelvorrichtung 
gehandhabt. Wird nun der Schieber in die gezeichnete Stellung ge⸗ 
bracht, ſo entweicht die Flamme unmittelbar in den Schornſtein und 
der Herdraum wird zur Vornahme jeder beliebigen Arbeit augen⸗ 
blicklich frei. Um ferner jeden beliebigen Luftzutritt zu beſeitigen, 
hat man zugleich den Treppenroſt durch einen gewöhnlichen Plan⸗ 


roſt erſetzt. 


Der Erfolg dieſer Abänderung trat ſogleich durch Reinheit und 
Glätte der Bleche zu Tage. Ueberdies geſtatten die angebrachten 
Zugcanäle eine bedeutende Vermehrung des Zuges, und es wird da— 
her auch möglich, gröbere Bleche zu glühen. Nach einem Durchſchnitt 
von acht Betriebswochen ſtellt ſich der Torfverbrauch auf 400 Cu⸗ 


bikfuß bei 2475 Pfd. Erzeugung per Tag, oder 16,65 Cubikfuß 


(158 Pfd.) Torf per Centner Waare, ſo daß alſo die Leiſtung ge⸗ 
ſteigert und der Brennſtoffaufwand abgemindert wurde. 

Mit der Vollendarbeit wird in neueſter Zeit auch das Beizen 
oder Decapiren in Verbindung gebracht, jedoch nur bei feinen Pfan⸗ 
nenblechen. Da nämlich dieſe Blechſorte einer weiteren Formgebung 
und Appretur unterzogen wird, ſo gewinnt nicht allein der Fabri⸗ 
kant an Nacharbeiten, ſondern das Endproduct auch an Käuflichkeit, 
wenn eine vollkommen ebene, glatte, metalliſche Fläche vorhanden iſt. 

Zur Beize wird Salzſäure von 20 ½ B. verwendet, diefe mit 
erwärmtem Waſſer auf 16 bis 18“ verdünnt und die Operation ſelbſt 
in hölzernen, ausgepichten, niedrigen Bottichen vorgenommen, ſo 
daß die Tafeln auf den Boden zu liegen kommen. Je nach der Größe 
wird auf ein Mal eine ganze Charge in die Beize gebracht und täg⸗ 
lich gegen 20 Ctr. ausgefertigt. Die decapirten Stürze paſſiren noch 
ein Mal den Flammenofen und die Walzen und werden ſchließlich 
noch ausgeglüht. Das Beſchneiden geſchieht mittels einer beſonderen 
Rundſchere. Für das Decapiren wird eine Preiszulage von 40 
Proc. vergütet. 

Erwähnenswerth iſt noch, daß die zum Ausfertigen der Bleche 
dienenden Hartwalzen mittels dreier Getriebe, wovon zwei an die 
Kuppelungszapfen geſteckt werden und das dritte ſeitwärts angebracht 
iſt, im Geſtelle geſchmirgelt und zur Erzielung einer gefälligen Span⸗ 
nung der Bleche gleichmäßig erhalten werden. 

(Erfahrungen im berg- u. hüttenm. Maſchinen⸗Bau⸗- u. 
Aufbereitungsweſen.) 


Controlmauometer für Dampfkeſſelprüfungen. Von dem 
fönigl. preuß. Miniſterium für Handel, Gewerbe und 
öffentliche Arbeiten mitgetheilt. 

Das königl. preuß. Miniſterium für Handel, Gewerbe und 
öffentliche Arbeiten hat nach Anhörung einer behufs Durchſicht der 
beſtehenden Dampfkeſſelverordnungen zuſammenberufenen Commif- 
ſion aus Beamten und Maſchinenpraktikern in Ausſicht genommen, 
bei den amtlichen Prüfungen der Dampfkeſſel anſtatt der Sicherheits⸗ 
ventilbelaſtung das Manometer zum Meſſen der Spannungen be⸗ 
nutzen zu laſſen. Daſſelbe wird ſowohl bei den Prüfungen mittels 
der hydrauliſchen Preſſe, als bei den gelegentlichen Unterſuchungen 
der unter Dampfdruck ſtehenden Keſſel anzuwenden ſein. Der Trag⸗ 
barkeit des Inſtrumentes wegen wurde beſchloſſen, das Princip des 
Feder- oder Metallmanometers zu Grunde zu legen. Solche Mano⸗ 
meter zeigen allerdings manchmal den Fehler, daß nach einigem 
Gebrauch die Scala den wirklich anzuzeigenden Spannungen nicht 
mehr entſpricht, ſo daß von Zeit zu Zeit ein Vergleich mit einem 
Queckſilbermanometer vorzunehmen iſt, um ſich von der Genauig⸗ 
keit der Angaben überzeugt zu halten. Da nun dem einzelnen Ma⸗ 
nometerexemplare ſchwer anzuſehen iſt, ob ſeine Angaben falſch ge⸗ 
worden find, wurde für zweckmäßig erachtet, das Controlinſtrument 
aus zwei Manometern derſelben Bauart zuſammenzuſetzen, in der 
Vorausſetzung, daß es höchſt unwahrſcheinlich ſein werde, daß beide 
Inſtrumente denſelben Fehler annähmen, ſo daß die Nichtüberein⸗ 
ſtimmung beider auf einen eingetretenen Fehler aufmerkſam machen 
werde. 

Der königl. tehnifhen Deputation für Gewerbe wurde der An— 
trag ertheilt, ein den aufgeführten Bedingungen entſprechendes In⸗ 
ſtrument zu entwerfen und anfertigen zu laſſen. Die ſchließlich ge- 
nehmigte Conſtruction deſſelben nebſt dem ſich als nothwendig heraus⸗ 
ſtellenden Zubehör ift in unſerer Abbildung dargeſtellt. 

1) Das Manometer. Fig. 1 zeigt das Doppelmanometer⸗ 


Die beiden Inſtrumente find nach dem Syſtem von Schinz (welches 
in Frankreich das Bourdon'ſche genannt wird) gebaut. Das platte 
Spiralrohr iſt aus hartgewalztem Silber gefertigt, indem ſich gezeigt 
hat, daß Manometerröhren aus dieſem Material ſich am beſten un⸗ 
verändert halten. Die Scala geht von 0 bis 20 Atmoſphären 
Ueberdruck. Zum Uebertragen der Bewegung auf den Zeiger dient 
ein Hebelwerk von möglichſt einfacher, übrigens bekannter Einrich⸗ 
tung. Jedes der beiden Mauometer kann durch einen Hahn abge⸗ 
ſchloſſen werden. Das zwiſchen den beiden Hähnen ſitzende Mittel⸗ 
ſtück iſt zum Anſchrauben an eine paſſende Flantſche am Dampfkeſſel 
vorgerichtet. Man hat ſich nämlich nach Prüfung verſchiedener Be⸗ 
feſtigungsarten für die vorliegende, welche von denen anderer Con⸗ 
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trolmanometer abweicht, entſchloſſen. Zwar würde das Einſchrau⸗ 
ben des Mittelſtückes in ein vorgerichtetes Muttergewinde am Keſſel, 
oder die Anwendung einer koniſchen Schraube, welche in einen Holz⸗ 
pflock einzudrehen wäre, die Zugabe der beiden Befeſtigungsſchrau⸗ 
ben entbehrlich gemacht haben. Jedoch wurde das letztere Verfahren 
der Umſtändlichkeit wegen verworfen; gegen das erſtere traten ſtarke 
Bedenken wegen des genauen Paſſens des Gewindes auf. Auch hat 
ſich die Flantſchenverbindung an ſich bei den Controlmanometern in 
S Hannover zc. ſehr gut bewährt; die an den genannten 
Stellen angewendeten kleinen Schraubzwingen wurden indeſſen als 
«nicht ganz praktiſch erachtet, weil fie ſich bei wiederholtem Gebrauche 
leicht biegen. Statt ihrer wurden einfache gußſtählerne Flügelmut⸗ 
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terſchrauben, die ſich in Schlitze an den beiden Flantſchen einlegen, 
gewählt. Dieſe Flügelmutterſchrauben, welche in Fig. 1 punktirt 
angegeben ſind, werden nebſt zwei Lederſcheibchen zum Dichten der 
Mittelflantſche dem Inſtrumente beigegeben, und das Ganze in ein 
Lederbeſteck eingefügt, deſſen Form in Fig. 1 durch Punktirung ange⸗ 
deutet iſt. Das Beſteck kann bequem in der Taſche getragen werden. 

2) Waſſerhahu zum Controlmanometer. Wenn das 
Controlmanometer zur Prüfung eines neuen Dampfkeſſels gebraucht 
wird, fo füllen ſich die Spiralröhren deſſelben mit dem von der hy⸗ 
drauliſchen Preſſe gelieferten Waſſer. Dieſes beſitzt eine ziemlich 
niedrige Temperatur und iſt deshalb geeignet, ein ſicheres Anzeigen 
des Inſtrumentes herbeizuführen, weil dieſes ſelbſt bei der Theilung 
ſeiner Scala mit der hydrauliſchen Preſſe unter Spannung geſetzt 
worden iſt. Wollte man daher das Manometer zur Meſſung der 


Dampfſpannung eines Keſſels oder zur Controle anderer an demſel⸗ 
ben Keſſel befindlichen Metallmanometer unmittelbar gebrauchen, fo 
würde wegen des Einfluſſes der hohen Temperatur des Dampfes die 
Zuverläſſigkeit der Angaben zweifelhaft werden, oder es würden ſo⸗ 
gar bleibende Aenderungen in der Form der Röhre beſorgt werden 
müſſen. Um dieſen Uebelſtänden völlig vorzubeugen, wurde ein be⸗ 
ſonderer Hahn conſtruirt, welcher beim Gebrauch des Manometers 
an unter Dampf ſtehenden Keſſeln zwiſchen Keſſel und Manometer 
eingeſchaltet werden und die Manometerſpiralen vor Berührung mit 
heißem Dampf ſchützen ſoll. Dieſer Waſſerhahn ift in Fig. 2 darge⸗ 

ſtellt. 5 
Der Hahnkegel ift mit einer Längen⸗ und einer Querbohrung 
verſehen, welche bis in die Mitte des Kegels reichen. Die Quer⸗ 
bohrung ſteht bei geöffnetem Hahn dem Manometer zugewendet; die 
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Längenbohrung iſt durch ein abwärts gehendes Rohr verlängert und” 
taucht in ein unten geſchloſſenes anderes Rohr, welches ein Fortſatz 

des Hahngehäuſes iſt, ein. In letzteres mündet eine Bohrung, 

welche nach Anſchraubung des Hahnes mit dem Keſſel in Verkehr 

ſteht. Vor dem Anſchrauben des Hahnes wird derſelbe, nachdem 

man den Schlüſſel fo geſtellt hat, daß alle Oeffnungen mit einander 

verkehren, in kaltes Waſſer eingetaucht und dadurch mit ſolchem 
gefüllt. Es bilden nun die in einander ſteckenden Rohre einen Waſ⸗ 

ſerſack, deſſen Inhalt zum Theil in die Manometerſpiralen eindringt, 

wenn nunmehr das Inſtrument in Gebrauch geſetzt wird. 

Die vordere Flantſche des Waſſerhahnes iſt zur Aufnahme des 
Manometers vorgerichtet; daſſelbe wird mittelſt zweier we 
ſchrauben, für welche die Flantſche, die Muttergewinde beſitzt, dir 
geſchraubt. Zum Befeſtigen des Hahnes an dem Keſſeltheile dienen 
dabei die Flügelmutterſchrauben des Manometers. Der Griff des 
Waſſerhahnes iſt mit Rückſicht auf eintretende Erhitzung mit einem 
Elfenbeinheft verſehen, und zur Verzögerung der Erhitzung iſt die 
vom Waſſerſack kommende Bohrung ſchräg nach links aufwärts ge⸗ 
führt ſo daß der Dampf den Hahnkegel nicht berühren kann. Da⸗ 
mit die Flügelkopfſchrauben eine genügende Druckfläche erhalten, 
ſind fie mit Unterlegſcheiben ausgeſtattet, welche durch einen verdeck— 
ten' Anpaß an ihrer Stelle gehalten werden, fo daß fie nicht verloren 
gehen können. Nach Abnahme der Probe und erſolgtem Losſchrau⸗ 
ben des Manometers ſchüttet man das Waſſer aus den Spiralröhren 
und ſchließt dann die Hähne des Manometers; ein kleiner Rückſtand 
von Waſſer iſt unſchädlich; ein größerer könnte im Winter dem In⸗ 
ſtrumente gefährlich werden. 

Der Waſſerhahn nebſt den zwei Kopfſchrauben iſt in ein beſon⸗ 
deres Beſteck eingefügt. Soll das Manometer blos zu hydrauliſchen 
Keſſelprüfungen gebraucht werden, fo iſt das Mitnehmen des Waj- 
ſerhahnes unnöthig, weshalb die Beſtecke getrennt wurden. 

3) Manometerträger am Dampfkeſſel. An einer paſ⸗ 
ſenden Stelle am Dampfkeſſel iſt eine Flantſche anzubringen, an 
welche man das Manometer oder den Waſſerhahn anſchrauben kann. 
Offenbar wird es nöthig fein, den aus dem Innern des Dampfkeſ— 
ſels kommenden Canal abſchließen zu können; außerdem wird das 
Flantſchenſtück eine beſondere Form haben müſſen, je nachdem es an 
einer wagerechten oder einer ſenkrechten Keſſelwand befeſtigt werden 
ſoll. Indem nun zwar dem Keſſelbeſitzer überlaſſen bleiben muß, 
wie er die Vorrichtung zur Anbringung des Manometers und des 
Waſſerhahnes einrichten will, wenn dieſelbe nur ihrem Zwecke ent— 
ſprechend gemacht wird, hielt die königl. techniſche Deputation es doch 
für zweckmäßig, Conſtructionen anzugeben und zu empfehlen, welche 
dem Bedürfniß vollſtändig entſprechen. Zwei ſolcher Manometer⸗ 
träger ſind in Fig. 3 bis 6 dargeſtellt. . 

Fig. 3 bis 5 zeigen einen ſolchen, welcher für wagerechte Keſſel⸗ 
wände geeignet iſt. Derſelbe iſt aus Gußeiſen hergeſtellt und trägt 
eine ovale Flantſche, an welche man ſowohl das Manometer als den 
Wa ſſerhahn anſchrauben kann; für das erſtere dienen die ſenkrechten 
Schlitze, für den letzteren die waagerechten. Der Unterſatz iſt jo hoch 
gemacht, daß der Waſſerſack des Hahnes Raum genug findet. Zum 
Verſchluß des vom Keſſel kommenden Canals dient ein kleines, aus 
Bronze gefertigtes Ventilchen, welches durch eine feingewindige, 
waſſerdicht eingeſchnittene bronzene Schraube für gewöhnlich nieder⸗ 
geſchraubt gehalten wird. Mittels des Schlüſſels, Fig. 5, wird dieſe 


Schraube auf- und zugedreht. 
Fig. 6 ſtellt einen meſſingenen Hahn als Manometerträger dar. 


Derſelbe iſt zur Anbringung an ſenkrechte Keſſelwände geeignet. 
Seine vordere Flantſche iſt, wie Fig. 4 zeigt, geformt, ſtimmt alfo 
mit derjenigen des erſten Trägers überein. Der Schlüſſel, Fig. 5, 
paßt auch auf den Kegel des Hahnes Fig. 6. 

Die Anfertigung der für amtlichen Gebrauch beſtimmten Con⸗ 
trolmanometer und Waſſerhähne iſt dem Fabrikanten O. M. Hem⸗ 
pel in Berlin übertragen worden. 

(Verhandl. d. Vereins z. Beförd. d. Gewerbefl. in Preu gen.) "> 


Lind's Waſchmange für den Hausgebrauch. Die An⸗ 
ordnung dieſer für Haushaltungen ſehr zu empfehlenden Maſchine iſt 
aus beiſtehender Figur erſichtlich. Sie beſteht aus zwei Holzwalzen 
a und b von 21“ württ. Länge und 3 ½“ Durchmeſſer, welche durch 
die beiden Stahlfedern eee ſehr kräftig zuſammengepreßt und von 
der Schwungradwelle aus mittelſt Trieb und Rad in Bewegung ge⸗ 


ſetzt werden. Zwiſchen den Walzen hindurch und über die Rollen 
d und e zieht ſich ein endloſes Tuch, auf welchem die zu mangende 
Wäſche aufgelegt und den Walzen zugeführt wird. Der Arbeiter 
faßt den am Schwungrad angebrachten Handgriff und dreht abwech⸗ 
ſelnd rechts und links herum, fo lange bis die Wäſche im hinreichen⸗ 
den Grade gemangt erſcheint. Die Arbeit geht ſo ſchnell von Stat⸗ 
ten, daß man zu einem großen Korb Wäſche nur 15 bis 20 Minu⸗ 
ten Zeit braucht. 

Dieſe Maſchine iſt von A. Lind in Stuttgart zum Preiſe von 
30 fl. incluſive des durchlaufenden Tuches zu beziehen. 

(Gewbe.⸗Blit. a. Würtmbg.) 


Gelbes Zeug für Dunkelzimmer herzuſtellen. — Man tauche 
Leinen oder Seide in eſſigſaures Bleioxyd 1 Theil, Waſſer 20 
Theile, laſſe abtrocknen, und tauche nochmals in doppeltchromſaures 
Kali 1 Theil, Waſſer 20 Theile, Wenn nach dem Ausſpülen die 
Farbe nicht dunkel genug erſcheint, wiederholt man den Proceß. 
Bei offenen, poröſen Geweben iſt es nöthig, dem erſten Bade etwas 
Gelatine zuzuſetzen und vor dem Chrombade gut trocknen zu laſſen. 

(Photogr. Archiv.) 


Ueberſicht der franzöſiſchen, engliſchen und amerikaniſchen Literatur. 


Ueber Sarby's Methade, das Eiſen durch Magnetis⸗ 
mus auf Unterbrechung ſeiner Continuität durch Poren, | 
Adern ꝛc. zu prüfen. 

Von F. A. Paget. 

Bekanntlich iſt es mit ſehr großen Schwierigkeiten verbunden, in 
einer gegoffenen Eiſen⸗ oder Stahlmaſſe, Stellen, an welchen die 
Dichte und Gleichartigkeit plötzlich ſich ändert, alſo Poren, Adern 
u. dgl. zu entdecken, und es iſt überhaupt die Aufgabe, die Homoge⸗ 
nität eines Gußſtückes in genauer Weiſe zu unterſuchen, bis jetzt 
noch nicht ſicher gelöſt. Daß die gleichen Schwierigkeiten beim ge⸗ 
hämmerten und gewalzten Eiſen in bedeutendem Maaße hervortre⸗ 
ten, zeigen bieeifernen Conſtructionstheile ſchwerer Maſchinen u. ſ. w., 


erſt in der letzten Zeit aufmerkſam gemacht worden.“) 


ſowie nicht minder die Panzerplatten durch die eigenthümlichen Aen⸗ 
derungen, welche ſie erfahren können, wenn ſie von Projectilen ge⸗ 
troffen oder durchbohrt werden; auf dieſe Umſtände iſt namentlich 
Das 
einzige Mittel, welches man bis jetzt bei Conſtructionstheilen 
von prismatiſcher oder cylindriſcher Form u. dgl. anwendet, 
beſteht in der Unterſuchung der Feſtigkeit des Stückes in dem 
Sinne, in welchem es bei der Anwendung belaſtet wird oder 
Druck erfährt; daß dieſes Verfahren in manchen Fällen gar nicht 
benutzt werden kann, und namentlich da, wo die ſogenannte Stoß⸗ 
feſtigkeit in Anſpruch genommen wird und der Widerſtand durch die 


*) Polytechn. Journal Bd. CLAXXV. S. 375; erſtes September ⸗ 
heft 1867. 


ie von 
vor⸗ 
man 
eines 
eine 
kann 
tigkeit 
ilung 
hnitte 
Ver⸗ 
räcis 
Un⸗ 
eran⸗ 
ößere 
e ver⸗ 
ı ent 
w. in 
nd es 
ab in 
Ein⸗ 
r ge⸗ 
agne⸗ 


- 45 


Einwirkung von ſogenannten momentanen oder Stoß-Exploſions⸗ 
kräften u. f. w. an allen Stellen der gleiche fein ſoll, zu gar keinem 
praktiſchen Reſultate führen würde, iſt ohnehin bekannt. „Eine ein⸗ 
fache Methode — ſagt unſere Quelle (Engineer) — durch welche die 
Unterbrechung der Continuität in Conſtructionstheilen ſicher ent⸗ 
deckt werden kann, würde daher von ſehr großer Wichtigkeit ſein. 
Eine ſolche Methode hat unzweifelhaft S. M. Saxby, der im Laufe 
des Jahres mit den bezüglichen Experimenten in den königlichen 
Schiffswerften unter Genehmigung der Admiralität ſich beſchäftigte, 
entdeckt. Die Unterſuchungen ſind zwar noch nicht vollendet, das 
Verfahren wird auch vermuthlich noch weiterer Vervollkommnung be= 
dürfen, daſſelbe geftattet aber die Möglichkeit, die mechaniſchen Fehler 
im Schmiedeeiſen, im Gußeiſen, ſowie im Stahl aufzufinden.“ 

Das von Saxby angewendete Verfahren beruht auf bekannten 
Principien: auf dem ſogenannten Magnetismus der Lage. Wird 
ein weicher Eiſenſtab in die Richtung der magnetiſchen Inclination 
verſetzt, ſo nimmt er bekanntlich magnetiſche Polarität an, und 
zwar wird fein unteres Ende nord-, fein oberes ſüppolariſch; dieſe 
lemporäre magnetiſche Vertheilung verſchwindet und wird gerade die 
entgegengeſetzte, wenn man ihn umkehrt und wieder parallel zur In⸗ 


clinationsnadel bringt, es wird nämlich wieder das abwärtsgeneigte 
Ende nord», das andere ſüdpolariſch. In dieſer Lage wird der 
durch Influenz vom Erdmagnetismus erzeugte temporäre Magnet 
am ſtärkſten; wird der Stab in verticale Lage gebracht, ſo nimmt er 
eine ähnliche magnetiſche Vertheilung an, wie vorher, aber ſein 
magnetiſches Moment wird geringer ſein, da in dieſer Lage blos die 
verticale Seitenkraft der erdmagnetiſchen zur Thätigkeit kommt. 
Ebenſo kann der Stab in jeder anderen Lage temporär magnetiſch 


werden durch alleinige Einwirkung der erdmagnetiſchen Kraft; wird 
derſelbe in einer zur Inclinationsnadel ſenkrecht ſteheuden Ebene 
(den ſogenannten magnetiſchen Aequator), alſo ſo angebracht, daß 
er die Oſt⸗Weſtrichtung annimmt, ſo wird er wieder lediglich von 
der Vertical⸗Intenſität des Erdmagnetismus afficirt, fo daß alſo 
der ſädliche Magnetismus an dem oberen Theile längs des ganzen 
Stabes, der nördliche an dem unteren ſich anhäufen muß, während 
um feine Achſe herum längs feiner ganzen Länge die indifferente 
Stelle eintreten müßte, an welcher gar keine magnetiſche Außenwir⸗ 


kung ſtattfindet. 


Dieſe letztere Lage nun iſt es, welche Saxby vorzugsweiſe den 


ſuchung unterworfen; Saxby zeigte mittelſt feiner Prüfungsnadeln 
die von ihm aufgefundenen fehlerhaften Stellen an, und als der 
Stab an einer ſolchen Stelle abgebrochen oder durchſägt worden war, 
entdeckte man an der Bruchfläche entweder eine eigenthümliche Struc⸗ 
tur oder Kryſtallbildungen u. dgl. Feruer wurden eigens zu dieſem 
Zwecke ohne Wiſſen Saxby's, Stäbe aus weichem Eifen angefertigt 
und dabei Stücke aus anderen Eiſenſorten eingeſchweißt; bei anderen 
Stäben wurden Stahlprismen, wieder bei anderen magnetiſirtes 
Eiſen beim Schweißen eingeſetzt u. |. w. In allen dieſen und vie⸗ 


„Jen anderen Fällen konnte Saxby jedesmal die Stelle, wo die Homo⸗ 


genität ſich änderte, aus den Ablenkungen und zuweilen ſogleich aus 
den Oßeillationen der Präfungsnadeln den Mitgliedern der Com⸗ 
miſſion angeben. 

Unſere Quelle erörtert nun die bedeutenden Vortheile, welche 
Saxby's Entdeckung zur Folge haben werde, wie man unter Auwen⸗ 
dung derſelben auf die Elaftieitäts- und Feſtigkeitsverhältniſſe der 
eiſernen Conſtructionstheile von vornherein mit Sicherheit ſchließen 
könne, wie man die Fehler beim Schweißen und Bearbeiten des 
Eiſens aufzuſuchen und zu beſeitigen im Stande ſei, wie man die 
phyſikaliſchen Eigenſchaften eines jeden Querſchnittes, ſowie nicht 
minder die chemiſche Conſtitution einer Eiſenſorte zu beherrſchen im 
Stande ſei, wenn die Unterſuchungsmethode ihre Vollkommenheit er⸗ 

langt haben werde. 


Die vom Verfaſſer vorgeführten Erörterungen würden ſicherlich 
ihrer ganzen Ausdehnnng nach als richtig aufgenommen werden dür⸗ 
fen, wenn die Vorausſetzungen, von welchen Saxby ausging, als 
phyſikaliſch begründet angeſehen werden dürften. Letzterer geht 
nämlich ſtillſchweigend unter Anderem von folgenden Annahmen 
aus: 1) Jeder Stab aus weichem Eiſen beſitze für ſich feinen perma— 
nenten Magnetismus, ſondern werde erſt durch Influenz (Induction 
oder Vertheilung), durch Einwirkung eines permanenten Magneten 
oder unter dem Einfluſſe des Erdmaguetismus in den temporär 
magnetiſchen Zuſtand verwandelt. 2) Wenn ein vollkommen homo- 
gener Eiſenſtab in die äquatoriale Lage gebracht wird, fo werde der⸗ 
ſelbe vollkommen gleichartig magnetifirt, fo daß in jedem Quer— 
ſchnitte genau im horizontalen Durchmeſſer oder in der horizontalen 
Mittellinie nur unmagnetiſch wirkende Partikel ſich befinden, mäh- 
rend alle Partikel, welche gleichweit von dieſer Mittellinie entfernt 


zu unterſuchenden Stäben giebt, um die Stellen innerhalb eines ſind und auf einer und derſelben Seite liegen, gleich ſtark magnetiſch 


ſolchen Stabes zu entdecken, wo die Homogenität unterbrochen wird. 
Sarby geht nämlich, wie wir nach den Mittheilungen in der vor— 
liegenden Quelle vermuthen, von der Anſicht aus, daß, wenn man 
z. B. einen cylindriſchen und vollkommen homogenen Stab aus 
weichem Eiſen in die genannte Oft-Weftrichtung bringt, die magne- 
tiſche Vertheilung in der Art entſtehen müſſe, daß in allen Molecü⸗ 
len, die in einer und derſelden Verticalen liegen, der Magnetismus 


ſeien, und die ſymmetriſch gegen die Mittellinie lagernden Molecüle 
gleiche Polarität in entgegengeſetztem Sinne haben. — Was nun 
zunächſt dieſe letztere Vorausſetzung betrifft, ſo muß, ganz abgeſehen 
davon, daß es mit ſehr bedeutenden Schwierigkeiten verbunden ſein 
mag, eine Compaßnadel ſo anzuordnen, daß dieſelbe genau in der 
Halbirungsebene des Stabes fortgeführt werde, und daß feruer bei 
der großen Annäherung der Nadel an den Stab nicht ſelbſt wieder 


fo angeordnet ſei, wie in einer gleichartig magnetifirten idealen Linie, | eine magnetiſche Influenz in letzterem zu Stande kommen kann ꝛc., 


die der Achſe eines Stabmagneten angehört; vermöge dieſer An⸗ 
nahme müßte alſo in einem jeden Querſchnitte des Stabes der ver⸗ 
ticale Durchmeſſer und jede zu dieſem parallele Sehne einen vollkom- 
men homogenen Magneten repräſentiren, deſſen Nordpol am unte⸗ 


welche zu Täuſchungen Veranlaſſung geben könnte, dieſelbe (gelinde 
geſagt) als ungenau bezeichnet werden. Die Erfahrungen, welche 
in dieſer Beziehung bekannt geworden ſind, und nicht minder die 
exacten Unterſuchungen hierüber, zeigen nämlich, daß eine derartige 


Veitheilung des Jufluenzmagnetismus im weichen Eifen, wie f 


ren, der Südpöl am oberen Ende ſich befindet, während der Indiffe⸗ 
renzpunkt in der Mitte ſein müßte. Wenn man daher eine Compaß⸗ 
nadel genau in die Ebene verſetzen könnte, welche mit der indifferen⸗ 
ten Fläche des temporären Stabmagneten zuſammenfällt, ſo müßte 
dieſe Nadel, wenn ihre Achſe parallel zur Längenachſe des Stabes 
von einem Ende des letzteren bis zum anderen fortgeführt wird, be⸗ 
ſtändig ihre Lage unverändert beibehalten, da dieſelbe von Kräften 
afficirt wird, deren Geſammtwirkung in jedem einzelnen Querſchnitte 
gegen die Nadel ſich aufheben würde. Von dieſer Hypotheſe aus⸗ 
gehend, nimmt nun Sarby an, daß, wenn im Verlaufe einer der⸗ 
artigen Uuterſuchung die Probenadel ihre Lage ändert, d. h. nicht 
mehr rechtwinkelig gegen die Achſe des Stabes liegt, in dem betreffenden 
Querſchnitte eine Unterbrechung der Continuität ſtattfinden müſſe, 
und daß ſich die fehlerhafte Stelle durch wiederholte Verſuche und 
dergl. aus der Größe und dem Sinne der Ablenkung u. ſ. w. mit 
Beſtimmtheit angeben laſſe. — Unſere Quelle führt nun eine große 
Anzahl von Beiſpielen auf, in welchen ſich die Methode ſicher be⸗ 
währt haben ſoll, die jedoch einzeln hier aufzuzählen zu unnöthigen 
Weitläufigkeiten führen würde. Es wurden unter Anderem cylin⸗ 
driſche Stäbe aus verſchiedenen Sorten weichen Eiſens von ver⸗ 
ſchiedenem Durchmeſſer in Gegenwart einer gemiſchten Commiſſion, 
bei der auch die Schmiede der „Royal Dockyards“ waren, der Unter⸗ 


Saxby vorausgeſetzt wird, in der Wirklichkeit äußerſt ſelter 
komme, und deshalb eine ideale genannt werden dürfte. Wen! 
einen als vollkommen homogen ſich darſtellenden Querſchnitt 
ſolchen temporären Magnets, z. B. die Grundfläche, nämlie 
der beiden Endflächen deſſelben in exacter Weiſe unterſucht, ſo 
man, ohne daß irgend eine Stelle dieſer Fläche eine Ungleichar 
erkennen läßt, wahrnehmen, daß eine ganz gleichartige Verth 
des Magnetismus in einem ſolchen offen liegenden Duerj 
nicht ſtattfindet; daß es überhaupt ſchwierig iſt, das Geſetz der 
theilung des Magnetismus in einem ſolchen Querſchnitte! 
darzuſtellen, iſt ohnehin bekannt. Daß dieſer Umſtand bei de 
terſuchung, wie fie von Saxby benutzt wird, zu Täuſchungen 2 
laſſung geben kann, können wir nicht in Zweifel ziehen; noch g 
Täuſchungen kann aber der erſte der vorher berührten Umftänt 
anlaſſen. Es giebt nämlich keine Eiſenſorte, welche nicht ſcho 
weder von Natur aus oder in Folge ihrer Behandlung u. f. 

geringerem oder höherem Grade permanent magnetiſch iſt, u 
kann ſogar als ausgemacht angeſehen werden, daß ein Eiſenſt 
Folge der influenzirenden Wirkung des Erdmagnetismus unter 
wirkung der ſogenannten Atmoſphärilien u. . w. bis zu eine 
wiſſen Grenze einen immer höheren Grad von permanentem M 
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tismus annehmen und behalten kann. Dieſer permanente Magne⸗ 
tismus hängt zuweilen von der Art und Weiſe der Bearbeitung des 
Eiſens, von der Behandlung deſſelben u. ſ. w. ab *), und es dürfte 
daher gewagt werden, hier auszuſprechen, daß die homogen ſcheinen⸗ 
den Eiſenſtäbe, mit denen Saxby experimentirte, weit ſtärker in der 
gewöhnlichen oder längs einer anderen Richtung als permanente 
Magnete angeſehen werden konnten, als dieſelben in dem vorher au⸗ 


gegebenen Sinne temporär magnetiſirt waren. Der Anblick einiger. 


der Abbildungen in unſerer Quelle läßt unmittelbar erkennen, daß 
z. B. ein Eiſenſtab von 12 Zoll Länge und , Zoll Durchmeſſer, 
welcher einer derartigen Unterfuhung unterworfen wurde, ein per⸗ 
manenter Magnet ſchon vorher war, und ebenſo jeder der übrigen 
welche Saxby der Unterſuchung unterftellte. Unſerem Einwurfe 
gegen die Sicherheit des Sarby ſchen Verfahrens könnte allerdings 
einmal der Umſtand entgegengehalten werden, daß bei den in Rede 
ſtehenden Verſuchen gerade an ſolchen Stellen, wo die Probenadel 
anomale Erſcheinungen zeigte, der Stab beim Trennen an einem 
ſolchen Querſchnitte auch jedesmal eine Heterogenität au der Bruch- 
fläche erkennen ließ. Nach unſerer Ueberzeugung dürfte aber hier⸗ 
aus nicht die Folgerung gezogen werden, daß an allen anderen Stel⸗ 
len des Stabes, wo die Probenadel ihre Richtung nicht änderte, der⸗ 
ſelbe als vollkommen homogen und fehlerfrei betrachtet werden 
konnte; man hätte vielmehr durch Controlverſuche nachweiſen müſſen, 
daß die Beſchaffenheit mehrerer ſolcher tadelfrei ſcheinenden Quer⸗ 
ſchnitte an ihrer Bruchfläche auch wirklich dieſes Verhalten zeige. 
Von derartigen Gegenverſuchen aber iſt in unſerer Quelle nicht die 
Rede, und ſie ſcheinen daher auch nicht angeſtellt worden zu ſein. Es 
könnte ferner die Einwendung gemacht werden, daß an vielen Stellen 
mancher der unterſuchten Stäbe die Nadel ihre Richtung nicht änderte, 
und daß deshalb auch dieſe Stäbe keinen permanenten Magnetismus 
hatten, die anomalen Erſcheinungen der Prüfungsnadel an anderen 
Stellen deshalb der Heterogenität des Stabes allein zugeſchrieben 
werden müßten. Wenn man aber die Schwierigkeiten erwägt, welche 
bei allen exacten magnetiſchen Unterſuchungen auftreten, ſo muß man 
erkennen, daß ſich nur durch ganz präciſe Methoden und unter An⸗ 
wendung von ſehr empfindlich angeordneten eigentlichen magnetiſchen 
Meßapparaten richtige Aufſchlüſſe über die wahre Vertheilung des 
Magnetismus in einem Eiſenſtabe erlangen laſſen, für welchen eine 
gewöhnliche Compaßnadel nicht blos viel zu unempfindlich iſt, ſon⸗ 
dern vielmehr zu Täuſchungen führen kann. 

Ob die von Saxby vorgeſchlagene Methode auch bei wirklicher 
Vervollkommnung derſelben zu den angeſtrebten Reſultaten jemals 
führen werde, läßt ſich von voruherein weder bejahen noch verneinen. 
Jedenfalls müßte man, wenn man dieſelbe mit präcifen Apparaten 
in der exacteſten Weiſe in Anwengung bringen wollte, vorher einen 
jeden der Eiſenſtäbe, Eifenplatten u. dgl., bezüglich der Vertheilung 
des permanenten Magnetismus genau unterſuchen, um den Einfluß 
des letzteren gehörig in Rückſicht bringen zu können. 

Was die übrigen Verſuche betrifft, welche unſere Quelle erwähnt, 
und bei denen Stäbe aus verſchiedenen Eiſenſorten u. dgl. in auf⸗ 
fallender Weiſe an einer oder der anderen Stelle heterogen gemacht 
wurden, ſo kann man allerdings es nicht in Zweifel ſtellen, daß in 
derartigen Fällen, wo eine plötzliche Aenderung der Continuität in 
jo beträchtlichem Maaße auftritt, ſchon eine gewöhnliche Compaß— 
nadel auf anomale Erſcheinungen im Stabe ſelbſt allerdings führen 
kann. C. K. (Polyt. Journ.) 


Verfahren zur Herſtellung gemuſterter vertiefter und 
erhabener Arbeit auf galvanoplaſtiſchem Wege, ohne 
Anwendung eines Schutzſirniſſes. 

Von Balſamo. 


Bekanntlich laſſen ſich auf ſchwingenden Platten oder Scheiben 
Punkte hervorbringen, an denen die Erſchütterung beinahe gleich 


*) Daß gewalzte Eiſenplatten, wie fie im Handel vorkommen, einen 
hohen Grad von permanentem Magnetismus beſitzen können, hat Herr 
Prof. v. Lamont in präciſer Weiſe gezeigt. Zwei dünne Eiſenplatten, 
die eben zum Dachdecken verwendet werden ſollten, wurden unterſucht 
und dabei gefunden, daß die eine einem vierpfündigen Magnetſtabe von 
Mayerſtein gleich kam, die andere wenig dahinter zurückblieb. Die 
Platten wurden ſüdlich von einer freien Nadel in 12 Fuß Entfernung 
hingelegt und bezüglich auf den trausverſalen und longitudinalen Magne⸗ 
tismus unterſucht, die ſich ungefähr wie 1 zu 4 verhielten. (Handbuch 
des Magnetismus von Dr. J. Lamont, Leipzig 1867, S. 415: Allge⸗ 
meine Encyclopädie der Phyſik Bd. XV 8 87.) 


Null, ſowie andere, an denen fie ſehr groß iſt, alſo Knotenlinien ung 
Schwingungsmittelpunkte oder Schwingungslinien. Zu dieſem 
Zwecke drückt man mit dem Finger auf irgend einen Punkt der mit⸗ 
telſt eines Bogens in Schwingung verſetzten Platte. Da durch einen 
auf ſchwingende Platten ausgeübten mechaniſchen Druckſymmetriſche, 
dem Punkte, wo der Druck ausgeübt wird, correſpondirende Knoten⸗ 
linien entſtehen, ſo kam ich auf die Vermuthung, daß Metallplatten, 
wenn ſie in galvaniſche Bäder gebracht werden, an den Punkten, wo 
ein Druck ſtattfindet, eine gewiſſe Trägheit oder Indifferenz zeigen 
würden. Dieſe Vermuthung beſtätigte ſich auch, denn ſolche der 
Einwirkung der Electricität ausgeſetzte Metallplatten geben trotz 
ihrer anſcheinenden Unbeweglichkeit Töne von fi, welche wir zwar 
nicht hören, welche aber unter gewiſſen Bedingungen auf deren Ober- 
fläche Zeichnungen bilden können. 

Den Verſuch, deſſen Reſultate ich hiermit der Akademie vorlege, 
ſtellte ich in folgender Weiſe an: In eine mit mehreren Grammen 
Phosphorſäure und einigen Stücken Phosphor verſetzte Löſung von 
eſſigſaurem Eiſenoxydul brachte ich zwei eiſerne Platten, deren eine 
mit dem negativen, die andere mit dem poſitiven Pole einer aus drei 
Elementen zufammengefegten Bunſen'ſchen Batterie in Verbindung 
ſtand. Zwiſchen beiden Platten, rechtwinklig zu ihren Flächen, be⸗ 
feſtigte ich eine 210 Millimeter lange und 35 Millimeter breite 
Glasplatte in der Weiſe, daß fie mit ihren ſchmalen Kanten gegen 
die beiden Eiſenplatten drückte. Um die Berührung der letzteren mit 
den beiden Kanten der Glasplatte vollſtäudig zu machen, klemmte 
ich zwiſchen die Wandungen des die Eiſenlöſung enthaltenden Ge- 


fäßes und die äußeren Flächen der Eiſenplatten Holzſtücke, ſo daß 


ein conſtanter Druck auf dieſe Platten ſtattfand. Nach zweitägiger 
Thätigkeit der Batterie hatte ſich auf der mit dem negativen Pole 
verbundenen Platte metalliſches Eiſen niedergeſchlagen, und zwar 


in verticalen, den beiderſeitigen Kanten der Glasplatte parallelen 


Streifen, indem ein leerer Streifen oder Furche mit einem vollen 
(alſo gewiſſermaßen eine Mulde mit einem Sattel) abwechſelte. Die 
leeren, d. h. diejenigen Stellen, an denen ſich kein Eiſen abgelagert 
hatte, entſprachen dem von der Kante der Glasplatte eingenommenen 
Raume; fie bildeten folglich die Knoten, und die Stellen, wo ſich 
das Eiſen niedergeſchlagen hatte, die Schwingungslinien oder 
Bäuche. 

Bei einem anderen Verſuche wendete ich ſtatt einer geraden eine 
Sförmig gebogene Glasplatte an, ſo daß die Berührungspunkte des 
Glaſes mit dem Eiſen eine Schlaugenlinie bildeten. Ich erhielt auf 
dieſe Weiſe einen krummlinigen Eiſenniederſchlag, mit abwechſelnd 
leeren und vollen ſchlangenförmigen Furchen, wie ich vorher, bei 
Auwendung einer geraden Glasplatte, einen geradlinigen Nieder— 
ſchlag mit geraden Furchen erhalten hatte. Allerdings waren die ge⸗ 
bogenen oder krummlinigen Umriſſe dieſes Eiſenniederſchlages weder 
ſo rein, noch ſo ſcharf als die geradlinigen, da die Kante der ſchlecht 
gebogenen Glasplatte nicht gänzlich in derfelben Ebene lag, ſomit 
ein ziemlich großer Theil dieſer Platte mit der Eiſenplatte nicht in 
unmittelbarer Berührung war. Ueberdies hatte der von der Batte- 
rie erzeugte Strom an Stärke nachgelaſſen und das Bad war etwas 
erſchöpft, was auf die Schärfe der Knotenlinien und der Schwin⸗ 
gungslinien nothwendig von Einfluß ſein mußte. 

Demzufolge war der gleichförmige Druck der Kante einer Glas⸗ 
platte hinreichend, um ganze Stellen einer Eiſenplatte in galvaniſche 
Indifferenz zu ſetzen, ſo daß ſich auf dieſelben keine Eiſenmolecüle 
ablagerten. Da dieß mit geraden ſowohl als mit krummen Linien 
der Fall iſt, ſo läßt ſich nicht bezweifeln, daß, wenn man Muſter 
oder Zeichnungen aus Glas (vielleicht auch aus Thon oder Porzellan) 
angefertigt, alle mit dem Rande der Zeichnung in Berührung ſtehen⸗ 
den Theile von Metallniederſchlag frei bleiben werden. 

Auf dieſe Weiſe werden ſich Damascirungen, nämlich erhabene 
oder vertiefte, auf derſelben Fläche ſich wiederholende Zeichnungen 
durch bloßes Zuſammenbringen oder Zuſammenpreſſen des negati⸗ 
ven Typus oder Muſters mit der am negativen Pole befeſtigten 
Platte herſtellen laſſen. Der Vorgang in dem aus eſſigſaurem Eiſen— 
oxydul beſtehenden Bade wird ſich auch mit Anwendung von Eiſen⸗ 
chlorür, ſowie von Löfungen anderer Metalle hervorbringen laſſen. 
Wir dürften ſomit zu def Hoffnung berechtigt fein, daß dieſes Ver⸗ 
fahren der Elektrotypie bedeutende Dienfte leiſten kann, indem daſ— 
ſelbe die Auwendung von Reſervage oder Schutzfirniß unnöthig 
macht. (Con,pt. rend.) 
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Neues Trockenverfahren mit Gummi arabicum. 
Von R. Manners Gordon. 


Jedes gute Jod-Collodion kann zu d'eſem Verfahren ge⸗ 
braucht werden; ich habe das Mawfon'ſche und das Thomas ſche 
Collodion benutzt, jedes mit Zuſatz von 2 Gran Bromcadmium zur 
Unze (1: 240). 

Silberbad: 1 Theil Silbernitrat auf 12 Theile Waſſer, nicht 
ſchwächer; 1 Tropfen Salpeterſäure auf 20 Unzen (360 Grm.), 
nicht mehr. Im Sommer bleiben die Platten mindeſtens 10 Mi⸗ 
nuten im Silberbad, im Winter länger. 

Man wäſcht zweimal in deſtillirtem Waſſer (in Cüvetten) und 
darauf tüchtig unter dem Krahnen. Ich wende zur Entferuung 
des Silbers nicht gern ein chemiſches Mittel (Kochſalz oder Brom⸗ 
ſalz) an. Denn mit erſterem wird das Negativ nie ſo klar und was 
noch merkwürdiger iſt, die Platten halten ſich nicht ſo lange; das 
zweite aber macht die Schicht unempfindlich. 

Schließlich aber ſpüle ich die Platte mit deſtillirtem Waſſer ab, 
übergieße fie mit Gallusſäurelzſung von 1: 160, laſſe fie eben ab⸗ 
tropfen und gieße dann gleich folgende friſche Löſung auf. 


Gummi arabiſum 4 Theile, 
Candis zucker I Theil, 
Deſtillirtes Waſſer . 100 Theile. 


Diefe Löſung wird durch einen Schwamm filtrirt. n 

Wenn alle Chemikalien gut zuſammen ſtimmen, dauert die Be⸗ 
lichtung im Som mer doppelt fo lange, als mit feuchten Platten; 
im Winter aber muß man dreimal ſo lange belichten, als bei feuchten 
Platten. DR 

Die alkaliſche Löſung habe ich in folgender Weiſe modificirt. 
Drei Löſungen ſind erforderlich: 


Nr. 1. Pyrogallusſäure . . 12 Theile, 
Abſoluter Alkohol. 60 „ 

Nr. 2. Kohlenſaures Ammon. . 12 „ 
Waſſer 60 „ 

Nr. 3. Bromammonium 1 Theil, 


Waſſer ... 60 Theile. 

Vor dem Entwickeln umzieht man die Ränder der Platte mit 
dicker benzoliſcher Kautſchucklöſung, befeuchtet die Schicht gut mit 
deſtillirtem Waſſer und nimmt (für eine ganze Platte): 

Deſtillirtes Waſſer 1 Unze = 30 Gramm, 
Löſung Nr. 1 . 10 Tropfen, 
5 ” 3 ai „ 

Dies gießt man auf die Platte, aber nur für einige Secun⸗ 
ven, läßt wieder in das Ausgießegefäß zurückfließen und ſetzt hinzu: 
Löſung Nr. 2 5 Tropfen. 

Hiermit entwickelt man; nach einiger Zeit kann man noch 5 
Tropfen Nr. 2 zuſetzen. Um fo mehr, je kürzer die Platte belich⸗ 
tet war. 

Die geringe Quantität Bromſalz in der Pyrogallusſäure ver⸗ 
hindert dieſe, auf die Schicht einzuwirken. Die Entwicklung beginnt 
erſt mit dem Zuſatz von kohlenſaurem Ammon; das Bild kommt 
langſam und gleichmäßig heraus. Wenn alle Einzelheiten erſchienen 
ſind, ſpült man die Platte ab und übergießt ſie mit folgender Löſung: 


Pyrogallusſäure 1 Theil, 
Citronſäure fr 
Waſſer 240 Theile. 


Dann ſetzt mau einige Tropfen Silberlöſung von 1:16 zu und 
verſtärkt hiermit, bis die erforderliche Intenſität erreicht ift. 

Die Platten halten ſich im Sommer einige Monate; zwiſchen 
Belichtung und Entwicklung habe ich ſie bis zu 10 Tagen verwahrt; 
immerhin iſt die goldene Regel zu befolgen, ſo bald als möglich nach 
der Belichtung zu entwickeln. 5 

Die Gummiplatten müſſen vor der Belichtung ſtets auf der 
Rückſeite mit irgend einer unactiniſchen Farbe beſtrichen werden; 
denn das Gummi macht beim Trocknen die Schicht äußerſt durchſichtig, 
und dadurch entſtehen Reflexe von der Rückſeite der Platte, die das 
Bild verſchwommen machen. 


(Das hier beſchriebene Trocken verfahren empfiehlt ſich durch drei 
vortreffliche Eigenſchaften, nämlich: äußerſte Brillanz und Zartheit 
der Negativs; große Empfindlichkeit und Haltbarkeit. Gordon iſt 
ein Amateur von großer Geſchicklichkeit; nach laugem Arbeiten mit 
den Eiweiß⸗, Tannin und anderen Verfahren zieht er da, wo es ſich 
um Haltbarkeit der Platten handelt, das Gummiverfahren allen 
anderen vor. Wo dieſe aber nicht erforderlich iſt, arbeitet er nach 
dem Morphinverfahren, weil dies ungemein einfach und empfindlich 
iſt, und dabei die fhönften Reſultate liefert.) 

(Xearbook of Photography.) 


Uebertragung der Kohlebilder ohne Preſſe. 
Von J. W. Swan. 


Das letzte Uebertragen der Kohlebilder bereitet Demjenigen, der 
keine geeignete Preſſe beſitzt, häufig Mühe. Ich habe daher ein 
Mittel aufgeſucht, dieſe Uebertragung ohne Preſſe zu bewerkſtelligen, 
und glaube, daß das folgende Verfahren entſprechend iſt. — Nach⸗ 
dem die Bilder ganz entwickelt find, tauche ich fie in warme Gela- 
latineöſung. 

4 Theile Gelatine, 
100 Theile Waſſer, 
1 Theil zehnprocentige Auflöfung von ſchwefelſaurem 
Chromoxyd. 

Letztere Löſung wird erſt nach erfolgter Auflöſung der Gelatine 
zugeſetzt. 

Auch die Papiere, worauf die Bilder übertragen werden ſollen, 
werden in dieſe Löſung getaucht. Am beſten taucht man nicht mehr 
als zwei Bilder und zwei Stücke Papier gleichzeitig ein. Ich ziehe 
die Bilder einigemal durch die Gelatinelöfung, um das ihnen anhaf— 
tende Waſſer zu entfernen, und ſtreiche mit einem breiten, weichen 
Pinſel von der Seite des Papiers, auf die ich das Bild bringen. 
will, die Luftblaſen ab. Dann bringe ich unter der Flüſſigkeit das 
Papier mit dem Bilde in Contact und forgel, daß keine Luftblaſen 
dazwiſchen kommen. Darauf lege ich die beiden Bilder mit den 
Rückſeiten auf einander, ſo daß die Kautſchuckpapiere ſich berühren, 
ziehe ſie zuſammen langſam aus der Löſung und hänge ſie mit Holz⸗ 
klammern an einer Schnur auf; wenn ſie halbtrocken ſind, trenne 
ich fie von einander. Nach dem vollſtändigen Trocknen wird das 
Kautſchuckpapier iu bekannter Weiſe entfernt, oder erſt nach dem 
Aufkleben auf Carton. : 

Das Gelingen dieſer Methode hängt faft allein davon ab, daß; 
man ein paſſendes Uebertragungspapier wählt. Iſt das Papier zu 
dick, fo legt es ſich nicht gleichmäßig an, namentlich an den dunkelſten. 
Stellen des Bildes. Am beſten eignet ſich ein ſehr dünnes Papier, 
ähnlich dem in den Briefcopierbüchern, aber von feinerer Textur und 
feſterer Faſer. Es darf nicht ſtark geleimt ſein. Es erſcheint nach 
dem Trocknen halbdurchſichtig, und das Bild erhält erſt durch das 
Aufkleben auf weißen Carton ſeine volle Schönheit. Behandlung 
mit Alaun iſt nicht erforderlich, wenn man die Gelatine wie ange- 
geben mit ſchwefelſaurem Chromoxyd verſetzt hat. 

Ich empfehle noch beſondere Beachtung der folgenden Regeln: 

1) Beim Herausziehen der Bilder mit den Papieren aus dem 
Gelatinebad muß man ſehr vorſichtig zu Werk gehen, damit das 
dünne Papier keine Falten wirft; je langſamer man dieſe Procedur 
vornimmt, um ſo beſſer wird ſie gelingen. 

2) Die Bilder müſſen immer paarweiſe zum Trocknen 
aufgehängt werden, nicht einzeln, denn ſonſt trocknet das 
Kautſchuckpapier raſcher, als das dünne Papier, zieht ſich in Folge 
deſſen zuſammen, und das dünne Papier wird faltig. 

3) Die beiden Bilder müſſen von einander getrennt werden, be⸗ 
vor ſie ſo trocken ſind, daß ſie feſt aneinander haften. 

Es iſt nicht nöthig, die Bilder gleich nach dem Entwickeln zu 
übertragen; man kann dieſelben auch vorher trocknen laſſen. 

Ich will nicht ſagen, daß ich dieſes Verfahren der Uebertragung 
vermittelſt der Preſſe vorziehe, empfehle es vielmehr für den Fall, 
daß man keine geeignete Preſſe beſitzt. (Yearb. of Photogr.) 
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Rleine Mittheilungen. 


Kleine Mittheilungen von der Pariſer Ausſtellung. 
Pereœolateur hydrostatique à Café et & The. Wir haben 
einen eleganten Becher aus Britannia⸗Metall vor uns. Derſelbe ſtellt 
eine Kaffee und Theemaſchine zugleich vor und heißt Pereolateur hy- 
Arostatique“. Es iſt eine gewöhnliche Aufgußmaſchine in neuer Form. 


Am Grunde des Bechers befindet ſich ein Sieb mit einem in der Mitte 
aufſteigenden Rohre. Ueber dieſes Rohr geht ein zweites Rohr mit ei⸗ 
nem Siebe, welches jedoch in dem etwas koniſch geformten Becher nur 
wenig über die Hälfte hinabreicht und ſich ziemlich luftdicht an die Wände 
anſchließt. Man nimmt den Deckel und das obere Sieb heraus, giebt 


das Kaffeepulver hinein, ſetzt nun das Sieb wieder darauf, kehrt ſodann 
den Deckel des Bechers um und ſchraubt den Deckelknopf, welcher durch⸗ 
bohrt iſt und ein Gewinde hat, an das erwähnte Rohr, welches von dem 
Bodenſiebe getragen wird. In dieſen umgeſtürzten Deckel wird nun 
kochendes Waſſer gegoſſen. Daſſelbe ſteigt ſodann durch die hydroſtatiſche 
Preſſion wieder aufwärts, durchdringt den zwiſchen Siebboden und Sieb⸗ 
deckel liegenden Kaffee und füllt ſo den Becher. Eine Drehung des zwi⸗ 

chen Becherhals und Siebboden angebrachten Hahnes giebt uns ſofort 
17 ee Kaffee. Man läßt die erſte Schale ab und gießt dieſe noch- 
mals auf. 

Dieſe Maſchine iſt auch für Thee verwendbar und wäre der breiten viel 
Platz beanſpruchenden Theemaſchine jedenfalls vorzuziehen, zumal wenn 
die hübſche Form auch durch ein ſchönes Metall repräſentirt wird. Eine 
weit einfachere Maſchine iſt aber die Cafetiére mit Preſſion & la 
minute. Es iſt dies ein cylinderartiges Gefäß, welches einen Piſton 
hat wie eine Pumpe. Letzterer wird herausgenommen und das Gefäß 
entweder mit heißem oder kaltem Waſſer und dem Kaffeepulver gefüllt, 
ſodann der Piſton mit dem Deckel aufgeſetzt. Der Piſton hat ſtatt des 
Kolbens eine Scheibe mit vier Oeffnungen. Letztere wird in ein rundes 
Stück Flanell gehüllt, welches ſich vermittelſt eines Zuges über dieſelbe 
umſtitlpt. Hat der Kaffee genügend gekocht, jo wird der Piſton hinabge⸗ 
drückt und der reine Kaffee geht durch die Oeffnungen der Scheibe, wäh— 
reud der Kaffeeſatz am Boden bleibt. 

Man könnte auf dieſe Weiſe recht gut auch Thee bereiten. 


* 


Um Kohlenſchaufel, Zange und Haken entbehrlich 
zu machen, um ferner den Händen einen ſicheren 
Schutz zu gewähren, dazu dient die metallene 
Hand oder der Metallhandſchuh, der ge: 
wöhnlich au einem Nagel beim Ofen hängt, ſehr 
leicht ſelbſt eine Stecknadel zu erfaſſen' geftattet und 
mittelſt welcher man mit glühenden oder ſelbſt Grenz 
nenden Objecten umgehen kann, ohne die Hand zu 
verletzen oder auch nur zu beſchmutzen. 


Amerikaniſche Cylinderwiſcher. So vorzüglich auch 
manche Sorten von Petroleum ſein mögen, die Glascylinder 
werden doch mehr oder weniger geſchwärzt und die Reinigung 
derſelben iſt manchmal nur ſchwer zu bewerkſtelligen. Ein recht 
zweckmäßiges Werkzeug iſt der vorliegende Cylinderwiſcher, 
welcher aus einer gehöhlten Röhre beſteht, über welche ein 
Kautſchuckſack gezogen iſt. Der Griff wird mit dem Kantſchuk 
in die Cylinderöffnung eingeführt, ſodann bei a aufgeblajen 
und die Oeffnung mit einem Finger verſchloſſen. Der Kaut— 
ſchuckſack ſchmiegt ſich den inneren Wänden des Gaſes genau 
an und durch eine Drehung des letzteren wird die Arbeit des 
Reinigens leicht und ſchnell bewerkſtelligt. 


Einfädel⸗Maſchine. Wer kennt nicht die Vortheile einer von ge⸗ 
ſchickten Fingern gehandhabten Häkelnadel. Eine 
Häkelnadel iſt es, welche die faſt unglaubliche 
Beſtimmung hat, deu Faden ſelbſt in das kleinſte 
Nadelöhr einzuführen. Das Zuſpitzen, Wichſen 
und Abſtutzen des Zwirns, der Wolle oder Seide, 
das für die Augen fo anftvengende Zielen nach 
dem Nadelöhre, wobei di: Zwirnſpitze regelmä- 
ßig verbogen wird, alle dieſe kleinen Leiden kön⸗ 
nen mit der Häkelnadel beſeitigt werden. 

Die erwähnte Einfädlerin iſt, wie Fig. I 
zeigt, an dem Stifte a feſtgemacht und mit 
Punkten angedeutet, indem man den Griff und 
die Leitung b an einander drückt. Nun ſteckt 
man die Nadel mit dem Ohr nach abwärts in 
die Oeffnung e und läßt die Leitung b los, bie 
durch die Federkraft d fofort beſtrebt iſt, eben⸗ 
falls ſenkrecht ſich zu ſtellen, und bei dieſer ſenk⸗ 
rechten Stellung kommt ſofort der Haken durch 
das Nadelöhr und iſt nun zur Empfangnahme 
der Fadenſchlinge bereit, welche man um die 
Zunge e legt. Ein zweites Andrücken des Lei⸗ 
lers b an den Griff zieht den Haken ſammt 

= der Schlinge zurück durch das Nadelöhr und 
die Procedur des Einfädelns ift inſofern beendigt, als der Faden nicht 
nur einfach, ſondern doppelt durchgezogen iſt. = 8 

Man ſieht hieraus, daß eigentlich nichts weiter nöthig wäre, als, 
wie Fig. II andeutet, jene feine Häkelnadel an ein Heftchen zu befeſtigen, 
die einzufädelnde Nadel in den Nadelpolſter zu bringen und ſtatt der 
Spitze des nur allzu leicht ſich verbiegenden und zerfaſernden Fadens den 
kleinen Haken durchzuführen und dann wie oben zu verfahren. 

Clifton's atmoſphäriſche Butter⸗Maſchine, liefert Butter 
aus füßer Milch in 10 Minuten, aus Rahm in 5 Minuten. Es iſt 
wohl die einfachſte Maſchine, die exiſtirt, und fie beſteht aus einem Blech⸗ 
cylinder und einer Röhre, letztere als Kolben dienend. 8 

In dieſen Cylinder kommt nun Milch oder Rahm. Die Röhre hat 
am untern Ende eine Scheibe die durchlöchert iſt, und am obern Ende 


Alle Mittheilungen, welche die Verſendung der Zeitung betreffen, beliebe man an F. 
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ein Ventil, welches beim Aufheben der Röhre Luft einſtrömen läßt, hin⸗ 
gegen beim Niederdrücken ſich ſchließt. Der Kolben wird im Cylinder 
auf⸗ und niederbewegt, wobei die Scheibe immer unter dem Niveau 
der Milch bleiben muß. Wird der Kolben emporgehoben und vermöge 
der Scheibe natürlich auch ein Theil der Milch, ſo entſteht unter der 
Scheibe ein leerer Raum, welcher aber in demſelben Augenblick ſich mit 
Luft anfüllt; denn, wie geſagt, beim Heben des Kolbeus öffnet ſich das 
Ventil zum Durchzuge der Luft, ſchließt ſich jedoch wieder, ſobald der 
Kolben nach abwärts gedrückt wird. Die auf dieſe Weiſe unten ange⸗ 
ſammelte Luft entweicht nun durch die Milch und indem ſie das thut, 
erzeugt ſie eine Reibung der Fettkügelchen, welche die Butter enthalten, 
jo daß die Hüllen derſelben ſich ablbſen und die Vereinigung der fo be⸗ 
befreiten Buttertheilchen zu einem feſten Körper geſtatten. 
(Mittheilungen des niederöſterr. Gew.⸗Vereins.) 


Die Schub» und Halbſtiefel (Schuhſtiefel)-Fabrik von 
Sylvain Dupuis in Paris. auch unter der Firma: „Compagnie Gé- 
nérale des Chaussures à vis“ bekannt (14 & 18. Rue de Paradis- 
Poissonniere), die gegenwärtig jährlich eirea für 2 Millionen Franken 
ihrer Fabrikate verkauft und dieſe in allen möglichen Geſtalten und Grö— 
ßen liefert, namentlich für den Export (nach Californien, Auſtralien und 
Neu-Grauada) arbeitet, gewährte den Beſuchern der internationalen Aus— 
ſtellung das intereſſaute Schauspiel, Schuhwerk aller Art (ohne lange 
Schäfte) mit Hülfe von Maſchinen und insbeſondere unter Mitwirkung 
einer großen Zahl von Frauen mit ungewöhnlicher Geſchwindigkeit an⸗ 
fertigen ſehen zu können. 

Das Ausſchneiden oder die Herſtellung der erforderlichen Formen 

des Oberleders und der Sohlen beziehungsweiſe aus Fellen und Häuten, 
geſchah mit Hülfe ſogenannter Durchſchnikte, vertikal wirkende Schrauben⸗ 
preſſen, die durch Menſchenhand oder Dampfkraft in Thätigkeit geſetzt 
wurden. Die hierbei erforderlichen auf die hohe Kante geſtellien Meſſer 
(Ausſchlageiſen) waren nach der Geſtalt gekrümmt, welche man dem Ober⸗ 
leder oder der Sohle zu geben beabſichligte. Mit weniger Ausnahme 
wurde die zum Hervorbringen der Oberleder-Fußform erforderliche Näh— 
und Stepparbeit mittelſt Singer'ſchen Maſchinen verrichtet. 
1 Das gewöhnlich durch die Hand des Schuhmachers ausgeführte 
Anfzwecken (Aufheften) des Oberleders auf die Brandſohle, Befeſtigen 
der letzteren, ſowie das nachherige Auflegen der Außenſohle, erfolgte in 
der Ausſtellung durch eine zwar complelirt erſcheinende, aber ſinnreiche 
und leicht zu behandelude Maſchine (machine A monter genannt), wo⸗ 
mit das Oberleder gehörig (durch eine Art Fingerſyſtem) um den eiſer⸗ 
nen Leiſten gelegt und gehalten wurde bis man eine erſte Befeſtigung 
durch Hefte hervorgebracht hafte. 

Mittelſt einer zweiten Maſchine wurde ſodaun durch Eindrehen 
von ſehr ſcharf geſchnittenen Meſſingſchrauben (die man nach Form. 
und Dimenſion vorher beſonders verferligt hatte), die feſte Vereinigung 
von Sohlen und Oberleder zu Stande gebracht. Zu erwähnen iſt hier⸗ 
bei, daß während dieſer Arbeit das Oberleder zwiſchen Brand- und Aus 

ßenſohle gepreßt erhalten wurde, und zwar durch einen Druck, deſſen 
Größe man zu 300 Kilogramm (600 Zollpfund) angab. Zur Herſtel⸗ 
lung guter Arbeit iſt das beſte Sohlleder erforderlich, weil ſonſt die 
Schrauben (ähnlich wie bei den Holzſchrauben) mit ihren Spiralgängen. 
das Fleiſch des Leders nicht gehörig faſſen und daun nicht hinlänglich 
feſlhalten. 

Ein einziges Mädchen iſt mit Hülfe der genannten Maſchine im 
Stande täglich (bei elfſtündiger Arbeit) an 50 bis 60 Paar (mittelgro- 
ßen) Schuhen die nolhwendige feſte Vereinigung von Oberleder mit den 
Sohlen zu bewirken. 

Eine dritte Maſchine, eine Art Scheere, ſchneidet die über der 
Außenſohle vorſtehenden Schraubenenden ab, während an der Innenſeite 
(an der Brandſohlenoberfläche, zufolze des Zuſammenwirkens der eiſernen 
Leiſtenſohle und eines ſtarken Druckes von außen), eine Art Vernietung, 
ein Umbördeln, der Schranbenſpindel erzeugt wird. f 

Alle Bärte, welche die Metallſcheere außerhalb etwa noch ſtehen 
gelaſſen hat, werden mit Hülfe einer ſchnell rotirenden Schmirgelſcheibe 
entfernt. 

Zur Herſtellung der Abſätze der Schuhe und Schuhſtiefel dient eine, 
beſondere (die vierte Maſchine) welche die betreffenden Lederſcheiben 
nicht nur nach erforderlicher Geſtalt, ſondern auch in ſolchen abnehmen— 
den Größen liefert, daß ein Satz aufeinander gelegter, zuſammengehöriger 
Scheiben, einen folgerechten abgekürzten Kegelausſchuitt bildet, der erſt 
durch einige Eiſenſtifte gehalten, nachher aber durch kräftige eiſerne 
Schrauben zu einem vollſtändigen Ganzen vereinigt und dabei gleich- 
zeitig am Hintertheile der zugehörigen Sohle befeſtigt wird. 

Eine fünfte Maſchine iſt mit einer ſogenaunte Fräſe ausgeſtattet, 
deren Profil mit der gefälligen Form correſpondirt, welche man dem 
runden Theile des in der Regel hohen Abſatzes zu geben beabſichtigt. 
Während ſich dieſe Fräſe ſehr raſch um eine Verticalachſe dreht, bringt 
ein Arbeiter (oder ein ſtarkes Mädchen) den bereits an der Sohle be 
feſtigten Abſatz in gehörige Nähe, ſo daß die Schneiden des Werkzeuges 
gehörig faſſen können. Hierdurch erzeugt man mite faſt unglaublicher 
Schnelligkeit einen vollendeten Abſatz von ſolcher Accurateſſe und Schön⸗ 
heit, daß ſich die meiſten Haudarbeiter vergeblich bemühen ein Gleiches 
mit noch ſo guten Meſſern hervorzubringen. 

Alle hiernach zur Vollendung erforderlichen Arbeiten, wie das Scha⸗ 
ben, Poliren, Brennen, Schwärzen und Wichſen werden in bekannter 
Weiſe ausgeführt. (Monatsbl. d. Gew.⸗Vs. f. Hannover.) 
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